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(57) Abstract 

In the process disclosed, pulp 
niixed in a dosing device is introduced 
into the pre*shaping device (1) on an 
endless shaping web (3), for example a 
papermaking machine wire web, which 
serves successively for support and 
drainage of the pulp during pressing 
and pre-shaping and as a means for 
handling the pre-shaped board to re- 
move it from the pre-shaping device (1). 
The pre-shaped board is then introduced 
into a tunnel furnace (5) with double- 
sided percussion in which the hot air at 

a temperature of 185 to 200*C is blown forcibly and very uniformly onto the two faces of the board to l>e dried. 




(57) Abr^g^ 

Suivant le procede de fabrication de panneaux isolants: 1) la p§te homogen^isee provenant d'un doseur est amenee dans la 
preformeuse (1) sur une toile sans fin de formation (3). du type toile de formation de papeterie, servant successlvement au sup- 
port et a I'egouttage de la pate lors du pressage et du preformage et de moyen de manutention du panneau preforme pour son 
evacuation hors de la preformeuse (1); 2) le panneau preforme est introduit dans un four tunnel (5) k percussion double face, I'aii 
chaud etant souffle sur les deux faces du panneau k secher d'une maniere forcee et tres uniforme k une temperature comprise en- 
tre 185°Cet200''C. 
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Proc^d6 de fabrication de panneaux isolants^ thermloues 
et acoustigues^ et absorbants phoniques et panneaux 
r4aLis6s suivant le proc4d6. 

5 La pr^sente invention est relative d des panneaux i so- 
Lants fabriqu6s & partir de matidres premieres recy- 
cl^es ou d L'^tat noble constitutes de fibre de cellu- 
lose et de dtchets vdgttaux agglomtrts et plus particu- 
li&renent de paille et de papier en vrac ou en balles 
10 provenant de rtcoltes stlectives. 

La fabrication de ce type de panneaux^ suivant Le bre~ 
vet EP-A-0 084 917, se fait par une seuLe operation 
de mise en forme S trds basse pression, de L'ordre 

15 de 1 Kg/cni2, d'une pSte provenant de la preparation 
des fibres de cellulose et des ddchets v4g6taux mdlts 
d une quantitud d*eau approprite dans une machine ap- 
pelte prtformeuse. Cette mise en forme 'est suivie 
d*un sdchage dans un four continu laissant une quantity 

20 de cavitts d'air destinies d donner au panneau les 
qua litts requises. 



25 



L'objet de 
que dtcrit 
am6 I i orant 



L • i n vent i on est 
ci-dessus des 
les diverses pha 



d'apporter au procddt tel 
caractdristiques nouvelles 
ses du proctd^ et per/net- 
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tant d'obtenir un mat^riau autoportant^ sec, non cas- 
sant, feutr6, non d6form6 et resistant ^ un effort 
de compression de 160 KN/m2 avec.une deformation maxi- 
ma Le de 10 X. 

5 

Pour attelndre ce but le proc6d4 de fabrication de 
panneaux Isolants sulvant L'inventlon est caract6r1s4 
en ce que i 

10 1 la pate horoogdn^ls^e provenant d ' un doseur est ame- 
nde dans La pr^formeuse (1) sur une tol le sans fin 
de formation C3), du type tol le de formation de pape- 
terie, servant successi vement au support et & l'6gou- 
tage de La pSte Lors du pressage et du prdformage et 

15 de moyen de nranutention du panneau pr^forrod pour son 
Evacuation hors de La pr^formeuse (1) ; 

le panneau prdformE est introduit dans un four tun- 
net (5> i percussion double face, I 'air chaud fitant 
souffle sur les deux faces du panneau d sEcher d^une 

20 manifere forcEe et trfrs unlforroe d une temperature com- 
prise entre 185* C et 200® C. 

Suivant I'invention encore le panneau, sSche et calibre 
automat 1 quement, recouvert sur chaque face de coLLe 
25 . et d*une couche de carton, est introduit dans une presse 
chauffante qui, simultanement, fait durcir la colle 
et realise un defoncemrent sur le perlmetre du panneau. 

D'autres caractdrl stiques ressortlront de la descrlp- 
30 tlon qui suit, sur La base des dessins annexes montrant 
en I 

Figures 1A et IB, en elevation, les phases principales 
du schema de f onct ionnement, et 



35 
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Figure 2 une vue partneLLe S plus grande ^chelle de 
la presse chauffante. 

Un panneau sulvant I'invention est fabriqu^ au d^part^ 
5 par exempLe, des matidres suivantes : paille^ papier 
en vrac ou en baLLes^ eau du r^seau et eau d*^gouttage^ 
copeaux recycles provenant du calibrage et de L'usinage. 

A partir de ces matidres la pSte est prdpar4e dans 
10 un puLpeur^ homog^ndi s6e et envoy^e ensulte d un doseur 
alifflentant une pr^formeuse 1^ dont le plateau mobile 
2 surmonte une tolle sans fin de formation 3^ du type 
toile de formation de papeterie. Le plateau mobile 
3^ actionnd par des v^rins^ coulisse vers le bas jus-* 
15 qu'd ce que la pression requise^ de l*ordre de 1^1Kg/cm2 
d 4 Kg/cm2^ soit atteinte. La toile 3 sert au sup- 
port de la pSte et S son ^gouttage Lors du pressage 
et du pr^formage et encore de moyen de manutention 
du panneau pr6form6 pour L'^vacuer hors de La pr^for- 
20 meuse et le transferer rapidement sur un transporteur 
4 S deux vitesses par L * interm^di a1 re d ' un ascenseur- 
descenseur 4 ' • 

La toile 3 est entrain6e par des cylindres 1* permet- 
25 tant par un moyen appropriS de r^gler son defilement 
et son centrage. Ces cylindres 1* sont pourvus d ' un 
systSme de nettoyage par rSclage et aspersion d'eau. 
Afin de r^partir les tensions de compression sur la 
toile de formation 3 une t6le perforce i nt erm6di a i re 
30 3* est fix^e sur La grille rapport^e de la prdformeuse 
1 et ladite toile 3 glisse dessus. 

Le transporteur S deux vitesses 4 introduit Lentement 
Le panneau preform^ dans Le four tunnel 5, ^quip^ de 
35 pLusieurs convoyeurs a Stages permettant une production 
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sur plusieiirs hiveaux paraLLdLes 6. Le sSchage dans 
Le four est r6aL1s6 dans des conditions r^p^titlves 
tr6s precises visant k ^llmlner un pourcentage d'eau 
blen d^finl dans le panneau pr<§forin6 de L'ordre de 
5 65 X d 75 X par rapport au polds total du gateau. 
Cette eau^ apr^s s^chage^ lalsse une quantity de cav1t4s 
d'air donnant au panneau ses quail t6s thermlques et 
acoustlques ainsi que sa rigldit* feutr^e. four 
continu fonctionne S une temperature comprise entre 

10 185* C et ZOC C et I'air chaud est d1str1bu6 sur les 
deux .faces du panneau d'une mani^re forc6e et trds 
unlforme S une Vitesse se situant entre 13 m/sec et 
18 m/sec. Le temps de sdchage dSpendra de I'^palsseur 
du panneau. Les conditions requlses pour le s^chage 

15 permettent d'obtenir un traitement optimal du mat6r1au 
et de conserver ses quail t6s tout le long de la fabrica- 
tion. 

Les panneaux sees sont d^charg^s & partir d*un trans- 
20 porteur 7 A deux vitesses Cascenseur-descenseur 70 
automat i quement sur palettes^ ou bien lis sont Introdults 
directement par un convoyeur d bande 8 dans une caLI- 
breuse double face 9^ oCi le panneau est callbr^ et 
ponc^ automat i quement . 

25 

Le panneau calibr4 est alors envoy* sur une paletti- 
seuse^ ou blen i I'encollage 10 et au recouvrement 
11 par une couche de carton sur chaque face avant d'etre 
introduit dans- une presse chauffante 12, qui fait dur- 

30 cir la colle. Si mult an^ment, un d^foncement sur le 
pdrim&tre du panneau est r^alisS dans cette presse 
chauffante 12- Les bords sont amincis par compression 
sous forme d'un chanfrein d'une largeur de 4 cm & 6cm 
et d'une profondeur de 2 mm d 4 mm sur les quatre cdtds 

35 du panneau- Ceci permet d I • uti 11 sateur de solidariser 
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Les joints des panneaux d*une manidre toujours 6tanche 
et soLide d L'aide d'une bande de fibre de verre coLL6e 
dans Le creux cr64 par Les chanfreins de deux panneaux 
juxtaposes. La finition se fait aLors pa rf ai tement 
5 S L*aide d'enduit de rebouchage et de finition. 



La realisation du chanfrein dans La presse chauffante 
12 destin^e d collar le revfiteroent final du panneau 
est representee en figure 2 montrant le plateau chauf- 

10 fant fixe 13 avec cale d'epaisseur 14^ le plateau chauf- 
fant mobile 15 monte sur verins hydrauliques 16 et 
pourvu d'une contre-forme 17 pour le chanfrein^ le 
panneau 18 avec la colle 19 et le rev§tement 20. 
L'amlncl ssement des bords du panneau et la polymerisation 

15 de la colle pour le collage du rev§tement se font en 
une seule operation de pressage k chaud. 



A sa sortie de La presse chauffante Le panneau est 
scie d'equerre sur Les quatre c6tes^ mis sur palette 
20 et stocke. 



Corome matiferes premieres destinees d La fabrication 
des panneaux on a cite dans Le preambule la cellulose 
et les dechets vegetaux. Par cellulose on entend de- 

25 signer soit la cellulose provenant de vieux papiers 
m§ies e partir de recoltes seiectives^ defibres k I'eau 
dans un puLpeur con ven t i onne I pour former une pdte^ 
soit la cellulose produite d partir de vegetaux tels 
que papyrus^ bagasses de Cannes d sucre^ bois^ feuilles 

30 de bananiers et tous vegetaux fibreux du m§me type^ 
defibres pour former une pSte. 

Par dechets vegetaux on entend designer des matidres 
vegetales considerees comme r^sidus de fabrication^ 
35 telles que parche de cafe, son, balLe de riz et toutes 
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autpes ^corces de grains, paillettes de c^r^ales et 
de rlz, sclures et copeaux de bols. 
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Revendl cat i ons 

1. Proc^dd de fabrication de panneaux Isolants, then- 
nilques et acoustlques^ fabriqu^s d partlr de matl^res 

5 premieres recycL^es ou d L'^tat noble constitutes de 
fibres de cellulose et de dtchets vtgdtaux agglomtrds^ 
comportant la preparation des matidres premieres, la 
preparation et L • hompg6n6i sat 1 on de La pSte^ Le prtfor- 
mage et le stchage des panneaux^ caract6rise en ce 
10 que : 

1* la pSte hoinog6n6i s6e provenant d'un doseur est ame- 
nde dans la pr6formeuse (1) sur une toi le sans fin 
de formation (3)^ du type toi Le de formation de papete- 
rie^ servant sut cessi vement au support et k I'dgout- 
15 tage de la pdte lors du pressage et du prdformage et 
de moyen de manutent 1 on du panneau preform^ pour son 
evacuation hors de la prdformeuse CI) ; 

2* le panneau preform* est Introduit dans un four tun- 
nel (5> e percussion double face^ I'air chaud etant 
20 souffle sur les deux faces du panneau d secher d'une 
maniere forcee et trks unlforme & une temperature com- 
prise entre.185* C et 200<» C. 

2. Procede de fabrication de panneaux isoLants suivant 
La revendi cat 1 on 1, caracterise en ce que Le prefor- 
mage est realise en une seuLe operation d une pression 
de 1,1 Kg/cm2 d 4Kg/cm2. 

3. Procede de fabrication de panneaux isolants suivant 
la revendl cat 1 on 1, caracterise en ce que la toile 
sans fin de formation C3) est entralnee par des cylindres 
d') permettant Le rtglage de son defiLement et de 
son centrage et glisse sur une t6le perforee C3') pour 
repartir Les tensions de compression sur La toile (3). 



25 



30 



35 
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4. Proc^dS de fabrication de panneaux isoLants suivant 
la revendi cat Ion 1^ caractdr1s6 en ce que la panneau 
pr^form^ avant s^chage pr6sente un pourcentage d'eau 
de I'ordre de 65 X & 75 % par rapport au poids total 

5 . du gdteau. 

5. Proc6d6 de fabrication de panneaux Isolants sulvant 
la revendi cation ^, caract^ris^ en ce que dans le four 
tunnel C5> l"air chaud est d1str1bu6 S une Vitesse 

10 se situant entre 13 m/^ec et 18 ro/sec. 

6m Proc4d6 de fabrication de panneaux suivant une ou 
plusieurs des revendi cat i ons 14 5, caract^risd en 
ce que le panneau C18>^ s4ch£^ caLibr6 automat i quement 

15 dans une calibreuserponceuse double face C9) et recou* 
vert sur cheque face de coLle C19} et d'une couche 
de carton C20)^ est Introduit dans une presse chauf-- 
fante C12> rdalisant si mul tan^ment la polymerisation 
de la colle pour Le collage du rev§tement et un d^fon-- 

20 cement ou chanf.rein sur le p^riindtre du panneau par 
I * am^nagenient . d*une contre-forme (17) sur le plateau 
chauffant mobile C15> de la presse C12). 

7. Panneau isolant, ayant si mu I tenement des qualit^s 
25 intrlnsdques d'isolation therraique et acoustique^ brut^ 
ponc4^ calibr*^ et/ou revitu rSalis^ sulvant le pro^ 
c^d^ de fabrication d^crit dans une ou plusieurs des 
revendi cati ons 1 S 6. 
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ABSTRACT : 



CHG DATE=19990617 STATUS=0>In the process 
disclosed, pulp mixed in a dosing device is 
introduced into the pre-shaping device (1) on an 
endless shaping web (3), for example a papermaking 
machine wire web, which serves successively for 
support and drainage of the pulp during pressing 
and pre-shaping and as a means for handling the 
pre-shaped board to remove it from the pre-shaping 
device (1). The pre-shaped board is then 
introduced into a tunnel furnace (5) with double- 
sided percussion in which the hot air at a 
temperature of 185 to 200 DEG C is blown forcibly 
and very uniformly onto the two faces of the board 
to be dried. 



